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Рабочие детали штампов (пуансоны и матрицы) подвергаются ударной нагрузке с сильной концентрацией напряжений на рабочих кромках или на рабочей поверхности. Поэтому к материалу пуансонов и матриц предъявляется требование высокой или повышенной твердости и износоустойчивости при наличии достаточной вязкости.
До сих расчеты локальной удельной нагрузки режущих элементов штампов не выполнялись. И выбор инструментальных сталей для них производился без расчетных обоснований, независимо от фактической нагрузки режущих кромок, с вытекающими отсюда ошибками и неудачами, как то: преждевременным выкрашиванием и поломкой пуансонов.
Исследованиями установлено, что максимальная локальная удельная нагрузка режущих кромок при вырубке стальных деталей равна
,
где k — коэффициент, зависящий от величины зазора при
z=0,5S 0.10S 0.05S 0.025S 0.005S
k=2,0 		     2,38 		      3,33		        4,1			5,0
При чистовой вырубке сопротивление срезу выше, чем при обычной вырубке, и составляет
,
где m = 3,0 при z = 0,005S (беззазорная вырубка); m = 2,5 при z = 0,025S.
Максимальная локальная удельная нагрузка режущих кромок пуансонов при чистовой вырубке (без противодавления) при z = 0,005S равна
,
а с учетом противодавления
.
Локальная нагрузка режущих кромок матриц при чистовой вырубке несколько ниже нагрузки пуансонов и составляет:
.
Так как с увеличением отношения S/d величина локальной нагрузки режущих кромок резко возрастает, то для режущих частей штампов различных размеров целесообразно применять разные типы штамповых сталей, обладающих различной прочностью и стойкостью. При чистовой вырубке мелких деталей сложного контура целесообразно все режущие части делать из стали одной марки, требуемой условием прочности малых пуансонов. Это позволяет унифицировать и упростить процесс термической обработки рабочих частей штампа. При этом	прочность и стойкость вырубной матрицы возрастают. Сказанное относится и к обычной вырубке мелких деталей сложного контура.
Отметим, что прочность режущих кромок вырубных и пробивных штампов не равнозначна сопротивлению изгибу или твердости закаленных сталей, так как они не сопоставимы по характеру нагружения и виду деформации. Для увеличения прочности и износостойкости быстрорежущих сталей для режущих инструментов применяется особый термомагнитный отпуск, ускоряющий мартенситное превращение и повышающий износостойкость инструмента.
С увеличением отношения S/d локальная нагрузка режущих кромок резко возрастает, в связи с чем для пуансонов и матриц различных размеров требуются разные типы инструментально-штамповых сталей, обладающих различной прочностью и стойкостью.
Однако в настоящее время отсутствуют показатели, непосредственно характеризующие фактическую прочность режущих кромок пуансонов и матриц при вырубке.
Показатель твердости закаленных сталей HRC не характеризует эксплуатационной прочности режущих кромок. Наоборот значительное увеличение твердости (закалка без отпуска) приводит к обратному результату. Показатель прочности на изгиб закаленного образца также не характеризует прочности режущих кромок при вырубке.
Необходимо создать новые методы испытания прочности режущих кромок штампов, соответствующие фактическим условиям нагрузки пуансонов и матриц. До этого вопрос о пригодности той или иной инструментальной стали для конкретных условий может быть решен лишь приближенно.
Стали, применяемые для изготовления рабочих частей штампов холодной листовой штамповки, делятся на следующие группы:
I Углеродистые инструментальные стали небольшой прокаливаемости (d до 25 ми): У8А, У10А, У8, У10.
II. Легированные стали повышенной прокаливаемости(d до 40-50 мм) 
III. Высокохромистые стали высокой прокаливаемости (d до 80 мм).
IV. Легированные стали повышенной вязкости.


